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Abstract 



Anchor bolt (1 1) is attached to an anchor rail which is to be fixed in concrete components by a friction 
welding process. An annular bead (15) is provided on the end face of the bolt, which is located while 
bringing the bead into contact with the rail. 
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Die f olgenden Angaben smd den vom Anmeider eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren zur Herstellung einer Verblndung zwischen einer Ankerschiene und einem Ankerbolzen 

@ Es handelt sich um ein Verfahren zur Herstellung von 
mit Ankerbolzen (11) versehenen Ankerschienen (13), die 
an bzw. in Betonbauteilen befestigbar sind, wobet der An- 
kerbolzen (11) auf seiner der Ankerschiene (13) zugekehr- 
ten Stirnflache (14) eine Ringwulst (15) aufweist und 
durch SchweifJen mit der Ankerschiene (13) verbunden 
wird. 

Dabei erfolgt die Verbindung des Ankerbolzens (11) mtt 
der Ankerschiene (13) mittels des ReibschweiSverfah- 
rens, indem die Ringwulst (13) des in Drehung versetzten 
Ankerbolzens (11) mit der Ankerschiene (13) in Reibkon- 

takt gebracht wird. 

2u diesem Zweck wird der Ankerbolzen (11; 11') in eine 
motorisch angetriebene Drehvorrichtung (12) einge- 
spannt und mit seiner Ringwulst (15) mit werkstoffabhan- 
gig vorbestimmbarem Druck und mit werkstoffa bhang ig 
vorbestimmbarer Drehzahl bis zu einem vorbestimmba- 
ren Abstand gegen die Ankerschiene (13) zur Verschwei- 
Sung mit derselben vorgeschoben. 
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Die Hrfindunii bciHiTi cin Vcrfahrcn zur Hcrsidlung von 
mil Ankerbolzen versehenen Ankerschienen, die an bzw. in 
Beionbauteilen befesdgbar sind, wobei der Ankerbolzen auf 5 
seiner der Ankerschiene zugekehnen Stimflache eme Ring- 
wulsi aufweist und durch SchweiBen mit der Ankerschiene 
verbunden wird. 

Im Baueewerbe werden Ankerplatten, Ankerschienen 
Oder dergirmit angeschweiBlen Ankerbol7.en versehen, urn lO 
sie an oder in einer Betonplalte zu befestigen. Die bekannien 
im Handel befindlichen Ankerbolzen bestehen aus einem 
Profilabschnitt oder aus einem Stab aus Stahl mil eineni an 
seinem einen Ende angeformlen FuB, der auch eine aufge- 
schraubte Sechskantmuller sein kann, und emem an seinem 
anderen Ende angeformlen Ankerkopf. 

Der FuB des Ankerbolzens ist entweder mit einer urn sei- 
nen AuBenrand gelegien SchweiBnaht oder unter Anwen- 
dung des PunktschweiBverfahrens auf dem Rucken emer 
beispielsweise im Querschnitt c-formigen Ankerschiene 20 
aufgeschweiBt. Die Ankerschiene dient zu Fuhrungszwek- 
ken von Bauteilen oder zur Aufnahme von Transporthaken 

und dergl. , 

Das Anbringen einer SchweiBnaht urn den AuBenrand des 
AnkerfuBes fuhit in gleichem MaBe wie das Durchfuhren ei- 25 
ner PunktschweiBung infolge der schwierig zu steuemden 
und somit zu groBen bzw. zu kleinen Warmemenge bei den 
gewahlten SchweiBverfahren zu ungenugenden Verbmdun- 
gen zwischen dem FuB des Ankerbolzens und der Anker- 
schiene. Auch kann die bei diesem Verfahren entstehende 
groBflachige Warraeentwicklung zum Verbiegen der im 
Werkstoffquerschnitl dunnen Ankerschiene fuhren, wo- 
durch dieselbe unbrauchbar wird. 

Vor aUem ist eine homogene den im Einsatz auflretenden 
Belastungen gewachsene VerschweiBung aufgrund der gro- 
Ben Auflageflache des FuBes und der geringen Dicke der 
Ankerschiene nicht gewahrleistet. 

Das bedeutei, daB die Verbindung zwischen dem Anker- 
bolzen und einer Ankerschiene mangelhaft ist und die erfor- 
derliche Zug- und Scherfestigkeit nicht erreicht wurd. Dies 
kann imBaubetrieb zu nicht zuverlassig gehaltenen oder be- 
festigien Betonplatten und damit zu UnfaUen und Zerstorun- 
gen des Baukorpers fuhren. ,r _r u 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, mit dem eine Verbindung zwischen einem An- 
kerbolzen und einer Ankerschiene geschaffen wurd die eine 
saubere zuverlassige und deformationsfreie Verbindung der 
Bauleile ermoglicht und eine hohe Zug- und Scherfestigkeit 
gewahrleistet 

Hinzu kommu daB die in Betonbauteilen eingesetzten mit 
Ankerbolzen versehenen Ankerschienen eine korrosionsbe- 
standige Oberflache aufweisen soUen, so daB em Rosiangnft 
auf Ankerbolzen und Ankerschiene vermindert oder sogar 
vermieden wird und damit eine sichere Tragfahigkeit und 
Tragfestigkeii der Ankerbolzen-Ankerschienen-Baueinheit 55 

gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiiB dadurch gelost, 
daB der Ankerbolzen mil der Ankerschiene mitiels des Reib- 
schweiBverfahrens verbunden wird indem die Ringwulst 
des in Drehung versetzten Ankerbelzens mil der Anker- 
schiene in Reibkoniakl gebracht wird. 

In bevorzugier und vorieilhafter Weise ist das Verfahren 
so eingerichiet. daB der Ankerbolzen in eine molonsch an- 
oeiriebene Drehvorrichtung eingespanni und mit seiner 
Ringwulst mil werksioffabhangig vorbestiminbarem Druck w 
und werkstoffabhangig vorbestimmbarcr Drehzahl bis zu ei- 
nem vorbesiimmbaren Absiand gegen die Ankerschiene zur 
VerschweiBung mit dcrsclbcn vorgcschobcn wird. 



Urn eine Fugenbildung zwischen dem Kopf des Anker- 
bolzens und der Ankerschiene zu vermeiden und damn das 
Eindrinccn von Korrosion verursachender Txuchiigkeii 
bzw. die Bildung eines galvanischen Elements bei ^^^^ 
fiachenbehandlung von Bauteilen unterschiedliche Werk- 
sioffe zu verhindem, werden der Druck, die Drehzahl und 
der Absiand so gewahll, daB bei fertiggesteUtcr Verbindung 
die Fuge zwischen der Ankerschiene und dem Ankerbolzen 
mit der Manielflache des Ankerbolzens werksioffgefulli 
biindig geschlossen ist. 

Urn eine derartige Ausbildung der SchweiBverbindung zu 
erreichen, ist der Durchmesser der Beruhrungslinie bzw. der 
Benihrungsflache der Ringwulst mit der Ankerschiene klei- 
ner bemessen als der AuBendruckmesser des Ankerbolzens. 

Dabei ist die Ringwulst in zweckmaBiger Weise zenUisch 
zur Ankerbolzenmittelachse angeordnet. Durch eine derar- 
tige Anordnune und eine entsprechende Ausbildung des 
Querschnitts der Ringwulst wird ein definierter nngformiger 
Raum geschaffen, in den der infolge der Reibungswarme 
geschmolzene Werkstoff der Ringwulst hineinflieBen kann. 

In Abhangigkeit vom jeweiligen Anwendungszweck und 
der davon abhangigen Werkstoffwahl fiir den Ankerbolzen 
und der Ankerschiene kann die Ringwulst im Querschnitt 



30 



35 



40 



45 



50 



60 



- dreieckforraig, 

- halbkreisflachenformig, 

- kreissegmentflachenfbrmig, 

- halbtropfenformig 

- quadraiisch oder rechteckfdrmig oder dergl. 

ausgebildet sein. * , u i 

SelbstverstandUch ist es auch denkbar, daB der Ankerbol- 
zen an seinem der Ankerschiene zugekehrlen Ende emen 
kreisscheibenformig ausgebildeten AnkerfuB aufweist, des- 
sen AuBendurchmesser groBer als der AuBendurchmesser 
des Ankerbolzens ist, wobei der Durchmesser der Benih- 
ixingsUnie bzw. der Benihrungsflache der Ringwulst klemer 
ist als der AuBendurchmesser des AnkerfuBes. 

Mil dem erfindungsgemaBen Verfahren und der dazu an- 
gepaBten Ausbildung der Ankerbolzen ist eine genau defi- 
nierie SchweiBzone bestinunU die einen erforderhchen Ab- 
stand von der Mittelachse des Ankerbolzens aufweist, so 
daB eine hohe Standfestigkeil des Ankerbolzens sowie eme 
genaue Definition der statischen und der dynamischen Trag- 
fahigkeit der Verbindung Ankerbolzen - Ankerschiene ge- 
wahrleistet ist. ^ U 
Daniberhinaus wird bei der Anwendung dieses Verfah- 
rens die Warmeentwicklung gering und ortlich begrenzt ge- 
halten, was ein Verbiegen oder Verwinden der im Quer- 
schnitt dunnen Ankerschiene verhindert. 

Vor allem bei der Verwendung von Edel stahl- Werkstott 
wird infolge der geringen Warmeentwicklung das Anlaufen 
der Oberflachen vermieden. . 

Durch die Form und Anordnung der Ringwulst wird eine 
fugenlose SchweiBverbindung zwischen dem Ankerbolzen 
und der Ankerschiene enreichi, so daB das Eindiingen insbe- 
sondere von Saure zwischen die Bauieile beim Abbeizen 
zum Zwecke der Oberflachenbehandlung, wie Verzinken, 
Verchromen oder dergl. nicht moglich ist. Eine Zersiorung 
von Ankerbolzen und/oder Ankerschiene werden ausge- 
schlossen und deren Lebensdauer und Beuiebszuverlassig- 
keit wesentlich erhoht. 

Mil dem erfindungsgemaBen Verfahren isl eine konuroll- 
bare Serientertigung moghch. bei der die Werte der notwen- 
digen Parameter wie Last-, Zug- und Scherfestigkeit der An- 
kerbolzen- A nkerschiene-Baucinheii eingchalien werden. 

Anhand eines in der Zeichnung durgesielllen Ausfuh- 
runssbeispicls wird die Erfindung beschrieben. Die Zeich- 
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nung zeigi in der 

F'i\;, 1 ei«e"Dfeh>7orrichtung mil einem eingespannien 
AnkerbolzenMn schernalischcr Darstellung, 

Fig. 2 ein Ankcrbolzen mil im Querschnitt halbkrcisfla- 
chenformiger Ringwulst unci eine Ankerschiene vor dem 5 
VerschweiSen, 

Fig 3 die Anordnung gemaB Fig. 2 im verschweiBten 2u- 
stand. 

Fig. 4 ein Ankerbolzen mil im Querschnitl dreieckformi- 
ger Ringwulst und eine Ankerschiene vor dem Verschwei- 10 
Ben, 

Fig. 5 die Anordnung gemaB Fig. 4 im verschweiBten Zu- 
stand und 

Fig. 6 bis Fig. 9 weitere Ausfiihrungsformen von Ring- 
wulste mit erschiedenen Querschnitien. 15 

Das zuverlassige und vor allem an die jeweilige Bela- 
stung angepaBte Verbinden eines Ankerbolzens mit einer 
Ankerschiene ist schwierig und die bekannten Methoden 
fiihren oft zu unbefriedigenden Eigeboissen. Deshalb wird 
erfindungsgemaB vorgeschlagen, diese Verbindung mittels 20 
des ReibschweiBverfahrens durchzufuhren. Es hat sich ge- 
zeigi, daB mit diesem Verfahren her;gestellle Verbindungen 
sauber, zuverlassig und anforderungsgerecht an die spezifi- 
schen Belastungsfalle ausfiihrbar sind. 

Wie in der Fig. 1, 2 und 3 dargesteUt, wird ein Ankerbol- 25 
zen 11 in eine Drehvorrichtung 12 eingespannt. Die Dreh- 
vorrichtung 12 weist eine variable Drehzahleinstellung so- 
wie eine Vorschubmoglichkeit in Richtung der Mittelachse 
des Ankerbolzens auf . Auf diese Weise konnen die Drehzahl 
und der Vorschub des Ankerbolzens 11 an die fur den An- 30 
kerbolzen 11 und eine mit demselben zu verbindende An- 
kerschiene 13 entsprechend dem gewahlten Werkstoffen op- 
timal eingesteilt werden. 

Wenn der sich drehende Ankerbolzen 11 mit der Anker- 
schiene 13 in Kontakt kommt, entwickelt sich Jedigiich im 35 
ringfbrmigen Aufiagebereich die erfbrderliche Warme, die 
eine an der der Ankerschiene 13 zugekehrten Stimflache 14 
des Ankerbolzens 11 ausgebildete Ringwulst 15 zum 
Schmelzen bringt. 

Die Form und die Lage der Ringwulst 15 ist so bemessen, 40 
daB bei feniggestellter VerschweiBung die Fuge 17 zwi- 
schen dem Ankerbolzen 11 und der Ankerschiene 13 bundig 
zur Mantelflache 16 des Ankerbolzens 11 ausgefiillt ist. Da- 
durch wird jedes Eindringen von Feuchtigkeit oder Saure in 
die Fuge 17 unterbunden. 45 

Je nach ausgewahltem Werkstofif fiir den Ankerbolzen 
und die Ankerschiene wird gegebenenfalls auch der Werk- 
stoff der Ankerschiene angeschmolzen. 

Die Ringwulst 15 ist vorzugsweise raittig zur Mittelachse 
des Ankerbolzens 11 auf der Stimflache 14 angeordnei, der- 50 
art, daB der Durchmesser der Beriihrungslinie 18 bzw. Be- 
ruhrungsflache kleiner ist als der AuBendurchmesser des 
Ankerbolzens 11. Auf diese Weise ergibt sich ein ringformi- 
ger Raum 19, in dem der geschmolzene Werkstoffder Ring- 
wulst, und gegebenenfalls der Ankerschiene 13, sich ver- 55 
teilt. 

Die Form und die Anordnung der Ringwulst 15 konnen in 
Abhiingigkeit von dem eingesetzten Werkstoff gestaltet und 
gewahlt werden. 

Die Fig. 4 zeigt einen Ankerbolzen 11', der ankerschie- 60 
nenseitig mit einem zylinderTormigen Fu8 20 versehen ist, 
dessen Durchmesser groBer ais der AuBendurchmesser des 
Ankerbolzens 11 ist, und der individueJl an die Breite der 
Ankerschiene 13 anpaBbar ist. Die Querschnittsfonn der 
Ringwulst 15 istdreieckformig und spitzwinklig. Auch hier- 65 
bei ist der Durchmesser der Beruhrungslinic 18' der Ring- 
wulst 15 kleiner als der AuBendurchmesser des FuBes 20, so 
daB sich ein ringformiger Raum ergibt. 



Die Fig. 5 zeigt die fertiggestellte SchweiBverbindung. 
Aufgrund der ringfbrmigen VerschweiBung, die einen gro- 
Bcn radialen Absrand zur Mittelachse des Ankerbolzens 11' 
aufweist, ergibt sich eine hohe Standfestigkeit. 

Die Fig. 6 zeigt einen Ankerbolzen 11' mit einem FuB 20, 
der mit einer Ringwulst 15 mit dreickigem Querschnitl und 
stumpfen Dreieckswinkel versehen ist. 

Die Fig. 7 zeigt einen Ankerbolzen 11* mit einem FuB 20 
mit im Querschnitt halbkreisflachenformiger Ringwulst 15, 
die derart angeordnet ist, daB zwischen der Ringwulst 15 
und der Mantelflache 21 des FuBes 20 eine ringformige 
Bundflache 22 gebildet ist. 

Die Fig. 8 zeigt einen Ankerbolzen 11' mit einem FuB 20, 
der mit einer im Querschnitt kreissegmenlfiachenformigen 
Ringwulst 15 versehen ist. 

Die Fig. 9 zeigt einen Ankerbolzen 11* mit einem FuB 20, 
der mit einer im Querschnitt halburopfenformigen Ringwulst 
15 versehen ist. 

Mit dieser Auswahl an Formen und Anordnungen von 
Ringwulste 15, die anforderungsabhangig erweiterbar ist, 
soli veranschauiicht werden, daB in Abhangigkeit von der 
Belastung einer Ankerbolzen- Ankerschiene-Baueinheit am 
Bau und von den eingesetzten Werkstoffen stets eine opti- 
nriale SchweiB verbindung zwischen einem Ankerbolzen und 
einer Ankerschiene geschaffen werden kann. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von mit Ankerbolzen . 
versehenen Ankerschienen, die an bzw. in Betonbautei- 
len befestigbar sind, wobei der Ankerbolzen auf seiner 
der Ankerschiene zugekehrten Stimflache eine Ring- 
wulst aufweist und durch SchweiBen mit der Anker- 
schiene verbunden wird, dadurcb gekennzejchnet, 
daB der Ankerbolzen (11; 11') mit der Ankerschiene 
(13) mitlels des ReibschweiBverfahrens verbunden 
wird, indem die Ringwulst (15) des in Drehung ver- 
setzten Ankerbolzens (11; 11') mit der Ankerschiene 
(13) in Reibkontakt gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Ankerbolzen (U; 11') in eine motorisch an- 
getriebene Drehvorrichtung (12) eingespannt und mil 
seiner Ringwulst (15) mit werkstoffabhangig vorbe- 
stimmbarem Druck und mit werkstoffabhangig vorbe- 
stimmbarer Drehzahl bis zu einem vorbestimmbaren 
Abstand gegen die Ankerschiene (13) zur Verschwei- 
Bung mit derselben vorgeschoben wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Druck, die Drehzahl und der 
Abstand so gewahlt werden, daB bei fertiggestellter 
Verbindung die Fuge (17) zwischen der Ankerschiene 
(13) und dem Ankerbolzen (11; 11 *) mil der Mantelfla- 
che (16) des Ankerbolzens (11) werkstoflfgefullt bun- 
dig geschlossen ist. 

4. Ankerbolzen zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB der Durch- 
messer der Beriihrungslinie (18) bzw. der Beruhrungs- 
flache der Ringwulst (15) mit der Ankerschiene (13) 
kleiner ist als der AuBendurchmesser des Ankerbolzens 
(11). 

5. Ankerbolzen nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB derselbe an seinem der Ankerschiene 
(13) zugekehrten Ende einen kreisscheibenformig aus- 
gebildeten AnkerfuB (20) aufweist, dessen AuBen- 
durchmesser groBer als der AuBendurchmesser des An- 
kerbolzens ist. 

6. Ankcrbolzen nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser der Beriihrungslinie 
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(18') bzw. deij' Beriihningsflache der Ringwulsi (IS) 
kleiner ist als der AuRendurchmesser des AnkerfuBes 

?^Ankerbol2en nach den Anspruchen 4 bis 6, dadurch 
gekenn2eichnet,daBdieRingwulst(15)imQuerschDitl 5 

dreieckformig ausgebildet ist. . ^ a ..^v. 

8 Ankerbolzen nach den Anspruchen 4 bis6, dadurcli 
gekennzeichnel, daB die Ringwulst (15) im Querschnitt 
halbkreisflachenformig ausgebildet ist. 

9 Ankerbolzen nach den Anspruchen 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ringwulsi (15) im Querschnitt 
kreissegmentflachenformig ausgebildet ist. 

10 Ankerbolzen nach den Anspruchen 4 bis 6 aa- 
durch gekennzeichnet, daS die Ringwulst (15) im 
Querschnitt halbtropfenformig ausgebildet isL 

11 Ankerbolzen nach den Anspruchen 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Ringwulst (15) im 
Querschnitt quadratisch bzw. rechteckformig ausgebil- 
det ist. 20 
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